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Neue Gebrauchsmusteranmeldung 
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Pflaster mit vermindertem kalten Flufl 

Die Erfindung betrifft ein Pflaster mit vermindertem kalten 
FluB. 

1, Einleitung und Stand der Technik 

Unter "Pflaster" sollen im folgenden selbstklebende flachige Ab- 
deckungen zur Aufbringung auf die menschliche Haut verstanden 
werden. Die Pflaster konnen hier ein- oder mehrschichtigen Auf- 
bau haben und aus Folien, Geweben oder Vliesen in Kombination 
mit selbstklebenden Polymeren bestehen. Weiterhin konnen die 
Pflaster beliebige medizinische oder kosmetische Wirkstoffe ent- 
halten oder auch wirkstof f f rei sein. Die Anwendung kann dabei 
auf gesunder oder geschadigter Haut erfolgen. 

Der Klebstoff der Pflaster hat in der Regel eine so ausreichende 
Flielif ahigkeit, dali die Unebenheiten oder Rauhigkeiten der Haut 
umflossen werden konnen und sich dadurch eine gute Verbindung 
mit der Haut ergibt. Sehr "harte" Klebstoff e, die Glaslibergang- 
stemperaturen von > 10-20®C haben, kleben meistens auf Haut 



nicht gut. Ein gutes Fliefiverhalten des Klebstoffs fuhrt aber 
andererseits dazu, dafi an den Schnittkanten der fertigen Pfla- 
ster wahrend der Lagerung oder wahrend des Tragens eine geringe 
Klebstof fmenge austreten kann (sog. "kalter FluB"), die z.B. 
wahrend der Lagerung mit der Verpackung verkleben oder wahrend 
der Applikationsdauer auf der Haut mit umgebender Kleidung oder 
anderen mit der Haut in Kontakt stehenden Gegenstanden verkleben-^ 
kann . 

Derart beschaffene Pflaster weisen nach einiger Tragezeit einen 
kosmetisch sehr storenden "Schmutzrand" auf, der im allgemeinen 
durch sich an die an der Schnittkante austretenden Klebstoffma- 
sse anhaftende Kleidungsf asern oder andere Partikel entsteht. 
Dabei kann der Schmutzrand direkt auf der Haut aufierhalb des 
Pflasters oder unterhalb des auiieren Pf lasterrandes auftreten. 

Aufgabe der Erfindung ist, diese dem Stand der Technik anhaften- 
den Mangel zu beseitigen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaii mit einem Pflaster mit ver- 
mindertem kalten FluB mit den in Anspruch 1 angegebenen Merkma- 
len gelost. 

Weitere vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen sind Gegenstand der Un- 
teranspriiche • 

2. Detaillierte Beschreibung der technischen Losung 

Die oben beschriebenen Nachteile des Standes der Technik werden 
durch die Kombination von mindestens zwei Klebstoffen vermieden, 
die raumlich getrennt voneinander auf das Pflaster aufgebracht 
werden . 



Dabei wird urn die Klebstof f schicht des eigentlichen Pflasters 
("innere Klebstof f schicht" Oder "Pf lasterkern" bzw, kurz 
"Kern"), die z.B. einen medizinischen Wirkstoff enthalt, herum 
eine zweite Klebstof f schicht ("auliere Klebstof f schicht" oder 
"Klebstof f ring" bzw. kurz "Ring") aufgebracht, die den Klebstof f 
der inneren Schicht mechanisch am AusflieJien hindert. Es ist 
-klar, dali dieser "Ring", solange er seine Funktion erfullt, eine 
beliebige Form haben kann und zum Beispiel in der Aufsicht 
kreisformig, oval oder auch quadratisch oder rechteckig, gegebe- 
nenfalls mit abgerundeten Kanten, ist. Die geeignete Form wahlt 
der Fachmann nach MaBgabe der praktischen Gegebenheiten . 

Im allgemeinen ist die innere Klebstof f schicht durch medizini- 
sche Oder kosmetische Wirkstoffe oder andere Zusatze wie Harze 
Oder Weichmacher so fliefifahig und klebrig gemacht, dali sie eine 
gute und dauerhafte Verbindung mit der Haut ermoglicht. 

Die aulJere Klebstof f schicht hat dagegen eine starkere Kohasion 
und somit eine geringere FlieBf ahigkeit als die innere Kleb- 
stof f schicht , well weichmachende Zusatze fehlen oder in einer 
geringeren Menge enthalten sind oder diese aus einem anderen, 
nicht so stark flielienden Polymer oder Polymergemisch besteht. 
Dadurch tritt am Schnittrand des Pflasters kein oder ein soweit 
verminderter kalter FluB auf, dali ein Verkleben mit der Verpak- 
kung Oder das Auftreten eines Schmutzrandes auf der Haut bei 
langerer Tragezeit vermindert oder sogar vermieden werden kann. 
Gleichzeitig wird die flielifahige innere Klebstof f schicht mecha- 
nisch am Austreten gehindert. 

Im einfachsten Fall werden nach dem Stand der Technik Pflaster 
hergestellt, indem eine Klebstof flosung oder -dispersion auf 
eine Folie, Gewebe oder Vlies durch Auf streichen, Aufspruhen, 



Drucken o.a. aufgebracht und diese Klebstof f schicht nach dem 
Trocknen mit einer zweiten Folie, Gewebe oder Vlies abgedeckt 
wird. Daran schlieBt sich die Foritiung der Pflaster durch Stanzen 
Oder Schneiden und anschlieliend die Verpackung an. 

Demgegenuber konnen die erf indungsgemalien Pflaster mit vermin- 
dertem kalten Fluli beispielsweise f olgendermafien hergestellt 
werden. 

2.1 Direktbeschichtung 

2.1.1 Herstellung der Pf lasterkerne 

Fine silikonisierte Folie oder Papier (im folgenden nach der 
Funktion auch "Release-Liner" genannt) wird in einer geeigneten 
Beschichtungsmaschine mit dem Material des Pf lasterkernes be- 
schichtet und anschlieliend mit einer dtinnen Abdeckfolie ka- 
schiert. Mit einer Stanzmaschine werden die Pf lasterkerne ausge- 
stanzt, wobei die Stanze so einzujustieren ist, das die siliko- 
nisierte Folie nicht durchgestanzt wird (z.B. durch Anwendung 
des Kiss-cut-Verfahrens) , d.h. die Kerne verbleiben auf der Fo- 
lie. Anschlieliend wird die Folie auf gewickelt . 

2.1.2 Herstellung der Pflaster mit Klebstof fkernen und -ringen 

Die auf gewickelte Folie aus 2.1,1 mit den anhaftenden Pflaster- 
kernen wird wiederum in einer Beschichtungsmaschine mit dem 
Material des Klebstof f rings beschichtet, so daJi die Leerraume 
zwischen den Kernen mit dem Ringmaterial ausgefiillt werden. Die 
Beschichtung erfolgt so, dafi die Abdeckfolie der Pf lasterkerne 
nur minimal beschichtet wird. Nach dem gegebenenf alls notwendi- 
gen Trocknen soil die Klebstof f schicht zwischen den Kernen die 
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gleiche Dicke aufweisen wie die Gesamtdicke der Pf lasterkerne . 
Eventuell wird die Beschichtung so oft wiederholt bis die Dicke 
den gewtinschten Wert erreicht hat. Anschliefiend wird mit einer 
zweiten Abdeckfolie kaschiert, so dali diese Folie nun sowohl das 
5 Material des Klebstof fringes als auch die Abdeckfolie des Pfla- 
sterkernes gleichmaiiig bedeckt . 

Aus dem Laminat werden nun in einem weiteren Stanzschritt die 
endgiiltigen Pflaster ausgestanzt. Dazu werden Stanzwerkzeuge be- 
nutzt, deren Durchmesser urn das Doppelte der Breite des Klebe- 
ringes groBer sind als die Pf lasterkerne . 

2.2 Separate Direktbeschichtung 

15 Hierbei werden Pf lasterkerne, Klebstof fringe und eine ge- 
meinsame klebstof fbeschichtete Abdeckfolie getrennt hergestellt. 
Die Abdeckfolie verbindet spater Pf lasterkerne und Klebstof frin- 
ge . 

20 2.2.1 Herstellung der Pflasterkerne 




Die Herstellung erfolgt analog 2.1.1 



2.2.2 Herstellung der Klebstof fringe 

25 

Eine silikonisierte Folie oder Papier wird in einer geeigneten 
Beschichtungsmaschine mit dem Material des Klebstof fringes be- 
schichtet und anschlieJiend mit einer dunnen Abdeckfolie ka- 
schiert. Mit einer Stanzmaschine werden die Klebstof fringe aus- 
30 gestanzt, wobei die Stanze so einzujustieren ist, das die sili- 
konisierte Folie nicht durchgestanzt wird, d.h. die Ringe ver- 
bleiben auf der Folie. Anschlieflend wird die Folie auf gewickelt . 



2.2.3 Herstellung der klebstof fbeschichteten Abdeckfolie 

Eine diinne, nicht- Oder einseitig silikonisierte Folie (z.B. 
Hostaphan MN 15) wird mit einer Schicht eines druckempf indlichen 
Haftklebers, z.B. einem Hotmelt-PSA oder einem UV-vernet zten 
PSA, mit einem Auf tragsgewicht von ca. 1 - 2 0 g/m^ beschichtet. 
Diese Beschichtung kann in einem separaten Coater oder direkt 
auf der Stanz- und Verpackunglinie vor der Montage von Kern und 
Ring erfolgen. 

2.2.4 Herstellung der fertigen Pflaster 

Einer geeigneten Stanzlinie fiir Pflaster wird die haf tklebstof f- 
beschichtete Abdeckfolie aus 2.2.3 zugefuhrt. Von einer Abwick- 
lung wird der z.B. die Kerne haltende Release-Liner so zuge- 
fuhrt, daI3 die Abdeckfolie der Kerne mit der Klebstof f schicht 
der Abdeckfolie aus 2.2.3 zusammengebracht und durch Druck (z.B. 
durch Anwendung einer Druckrolle) miteinander verbunden werden. 
Der Release-Liner der Kerne wird verworfen. Von einer zweiten 
Abwicklung wird dann der Release-Liner mit den Ringen so zuge- 
fiihrt, daJ5 die Ringe konzentrisch urn die Kerne aufgebracht wer- 
den. 

Der Release-Liner der Ringe verbleibt auf dem Endprodukt . Nach 
der Laminierung werden die fertigen Pflaster z.B. mit einer Kon- 
turstanze ausgestanzt und anschlieiiend verpackt. 

2.3 Beschichtung mit Maskenfolien 

Die eigentliche Pf lasterklebstof fmasse, z.B. mit eingearbeiteten 
Wirkstoffen, wird mittels Druck-, Beschichtungs- oder Spruhver- 



7 



fahren auf eine Folie, Gewebe oder Vlies in der gewiinschten Gro- 
Jie, vermindert urn den umlaufenden spateren Klebstof f ring aufge- 
bracht und gegebenenf alls getrocknet oder erstarren gelassen. 

5 Falls die Beschichtung durch Aufstreichen erfolgt, wird z.B. auf 
eine silikonisierte Folie (Release-Liner) vor dem Beschichten 
itiit.dem gewunschten Klebstof fgemisch durch Laminieren eine Maske 
aufgebracht. 

10. Herstellung der Lochmaskenf olie 

Die Lochmaske wird hergestellt, indem auf eine beidseitig sili- 
konisierte Papier- oder Polymerf olie (Intermediate-Liner 1) eine 
dunne Schicht eines druckempf indlichen Haftklebers aufgebracht 

15 wird, der auch fiir den spateren Klebstof f ring verwendet wird. 
Die Auf tragsstarke betragt dabei etwa 1 bis 20 g/m^. Nach dem Be- 
schichten werden in einer geeigneten Stanz- oder Schneidevor- 
richtung Locher der Grofle und Form in die Folie gestanzt, die 
den Anforderungen an die spateren inneren Flachen (Pf lasterker- 

20 ne) der fertigen Pflaster entsprechen. Die Dicke der Folie inkl . 
. der getrockneten Klebstof f schicht muli exakt der NaJischichtdicke 

^ der gewunschten Pflaster entsprechen, falls die spatere Be- 
schichtung des Pf lasterkerns mittels Losemittelverf ahren erfol- 
gen soil, sonst der der Trockenschichtdicke . 

25 

Herstellung der Pf lasterkerne 

Nach dem Beschichten wird die Lochmaskenf olie auf die silikoni- 
sierte Seite des Release-Liners auf kaschiert • 

30 

Nun wird das so entstandene Laminat weiter beschichtet, und zwar 
indem die in der Lochmaskenf olie ausgesparten Offnungen mit dem 
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Material der Pf lasterkerne gefullt werden. Nach dem eventuellen 
Trocknen der Fullungen wird das Laiainat aufgerollt, 

Herstellung der Pflaster mit Klebstoff kernen und -ringen 

In einer geeigneten Beschichtungsmaschine wird die Lochmaskenf o- 
lie vom Release-Liner der Kerne abgezogen und die Folie mit den 
nun auf der Silikonseite aufsitzenden Kernen erneut beschichtet, 
namlich so, daB mit dem Material des Klebstoff ringes die Zwi- 
schenraume zwischen den Kernen ausgefiillt werden. Die Dicke der 
Beschichtung richtet sich, unter Berucksichtigung des 
Schrumpf f aktors der Schicht, nach der Dicke der Kerne. Nach der 
Trocknung oder Aushartung des Ringmaterials soil sich moglichst 
die gleiche Schichtdicke wie die der Kerne ergeben. 

Nach Verlassen des Coaters wird die zusammengesetzte Klebstoff- 
schicht mit einer nicht silikonisierten Abdeckfolie kaschiert. 

Aus dem Laminat werden nun in einem weiteren Stanzschritt die 
endgultigen Pflaster ausgestanzt . Dazu werden Stanzwerkzeuge be- 
nutzt, deren Durchmesser um das Doppelte der Breite des Kleb- 
stoff ringes grolier sind als die Pf lasterkerne . 

2.4 Herstellung durch Uberkleben 

In einer weiteren Ausf uhrungsf orm werden zuerst die Pflasterker- 
ne, wie in 2.2.1 beschrieben, hergestellt, Anschlieiiend wird der 
Release-Liner mit den aufsitzenden Kernen vollstandig mit einer 
klebstof fbeschichteten Abdeckfolie, wie in 2.2.3 beschrieben, 
kaschiert. Anschlieflend werden die endgultigen Pflaster ausge- 
stanzt. Dazu werden Stanzwerkzeuge benutzt, deren Durchmesser um 
das Doppelte der Breite des Klebstof fringes groBer sind als die 



Pf lasterkerne . 




Schutzanspruche 



Flachiges selbstklebendes Pflaster mit mehrschichtigem Auf- 
bau und verminderteiti kalten Fluli, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Klebstof f schicht einen Klebstof f kern aus einem 
f lieiif ahigen Klebstoff und einen diesen Kern umgebenden 
Klebstof f ring aus einem Klebstoff mit herabgesetzter Flieii- 
fahigkeit aufweist. 

Pflaster nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daU der 
Klebstof f kern einen medizinischen oder kosmetischen Wirk- 
stoff enthalt. 

Pflaster nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet , dafi der mehrschichtige Aufbau eine Abdek- 
kung, eine Klebstof f schicht mit Klebstof f kern und Kleb- 
stoffring und einen auf der der Abdeckung gegenuberliegenden 
Seite der Klebstof f schicht bef indlichen, temporar abdecken- 
den und abziehbaren Trager umfaftt. 

Pflaster nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daJ5 die 
Abdeckung aus Kunststof f olie, Gewebe oder Vlies besteht. 

Pflaster nach Anspruch 3 oder 4, daduch gekennzeichnet, daJi 
der Trager aus Kunststof f olie. Papier oder einem Laminat 
daraus besteht. 

Pflaster nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dali 
es sich bei der Kunststof f olie um Polyethylenterephthalat-, 
Polyethylen-, Polypropylen- oder Polyvinylchloridf olie han- 
delt . 

Pflaster nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
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Trager mit einer Trennmittelbeschichtung versehen ist. 

8. Pflaster nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Trennmittelbeschichtung aus einer Silikon- oder Fluorsili- 
5 konschicht besteht. 



